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den 14, April 1969 Dr.MD/T 

Verfahren zur Herstellung von Garnen aus thermoplastischen Kunst- 
stoffen • . 

Es ist bekannt, Folien aus thermoplastischen Kunststoffen in Strei 
fen zu zerschneiden und diese Streifen zu recken # Die aus solchen 
Folienstreifen hergestellten Geweb$ werden jedoch in der Re gel 
nur fiir technische Einsatzzwecke verwendet, da ihnen der typisch 
textile Charakter weitgehend fehlt. Die Herstellung von Garnen 
ist nach diesem bekannten Verfahren nicht rattglich. 

Es wurdjB nun gefunden, daft Game aus therraoplastischem Haterial 
dann vorteilhaft hergestellt werden kttnnen, wenn ein mit paral- 
lelen Rippen versehenes Band liber eine aus scharfkantigen Zacken 
bestehende Schneide gefUhrt wird, welche das Band in den zwischen 
den Rippen liegenden Fuchen in einzelne Fiiden zerspaltet* 

Es ist weiterhin rattglich, daft so hergestellte Garn bei der Her- 
stellung gleichzeitig nach an sich bekannten Verfahren ssu krftuseln 

Das erfindungsgerattfJe Verfahren wircj durch die beiliegenden Zeich- 
nungen nfther erlfiutert: 

Figur (1) zeigt einen schematischen Uberblick Uber das erfindungs- 
gemftfie Verfahren. * 

Figur (2) zeigt die Schneide, zusammen mit einem gefurchten Band. 

Figur (3) zeigt cinen Querschnitt durch das erf indungsgemafl ver- 

wendete gefurchte Kunststof fband. 

♦ 

Figur (4) stellt die mit Zacken versohene Schneide und daa in 
einzelne Fasern zerspaltene Band dar, 

Aub den Zoich nungen ist zu ersehen, da« das gefurchte Band (2) 
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ttber ein paar Zuftihrungswalzen (1) in die Vorrichtung eingeftthrt 
wird. Dieses Band kann a us Polypropylen Oder einem anderen ge- 
eigneten faserbildenden Material bestehen. Von den ZufUhrungswal- 
zen (1) wird das Band (2) durch ein paar Zugwalzen (3) befdrdert, 
die rait einer etwas grSBeren Geschwindigkeit als die ZufUhrungs- 
walzen betrieben werderi, wodurch eine Spannung im Band (2) 
zwischen den Walzen (1) und (3) aufrechterhalten wird. Von den 
Ztiftthrungswalzen Wuft das Band Uber ein paar geheizte Ftthrungs- 
walzen (4) , (lber die Schneide (5) und urn ein paar gekUhlter 
FUhrungswalzen (6). 

Das Band (2) ist gefurcht und trfigt eine grOBere Ahzahl von paral 
leien Rippen (7), die durch Stege (8) untereinander verbunden ; 
Bind. Dieses Band weist in seiner ganzen LSnge uberall den glel- 
oben Querschnitt auf. 

Das Band (2) ist elnachsig in seiner Lftngsrichtung verstreckt, so 
dafc es durqh Spaltung leicht lfings der Stege (8) in einzelne 
Fttden (9) entsprechend den Rippen (7) zerteilt werden kann. Als 
Folge der hohen molekularen Orientierung lftngs der Stege (8) und 
der besonderen Dioke des Materials in den Rippen (7), besteht riur 
eine aehr geringe Neigung, dafi wfihrend der Spaltung ein Rift Ciber 
eine Rippe (?) wandert. _ 

Die Zabl der Rippen in dem Band entspricht der gewUnschten Anzahl 
von Fflden die in dem aus dem Band hergestellten Gam enthalten 
sein sollen. Die Abmessungen des Bandes richten sich nacb der ge- 
wUnschten Qualitflt der fertigen Faden und den bei der Orientierung 
des Bandes angewendeten VerstreckungsverhaMtnlssen. Als Beispiei 
wurde ein Pblypropylenband extrudiert, dessen Rippen einen Durch- 
raessen von etwa SSoya batten, deren Stege (8) eine Dlcke von 50yU 
aufwiesen und der Aba t and von einem Punkt auf einer Rippe zu dem 
entsprechenden Punkt auf der benachbarten Rippe 750/U betrug. 
Das Band wurde oberhalb des Kristallitschraelzpunktes verstreckt 
in einem Verh&ltnis von 4 : 1 und anschlieBend unter dem Kristnl- 
litschmelzpunkt verstreckt in einem Verhttltnis von etwa 6:1. In 
dem orientierten Band besaBen die Rippen eine Stftrke zwlsohen 
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So und To^u. die Stege batten eine St&rke zwischen lo und 25^u 
und der Abstand von einem Punkt auf einer Rippe zu dem entspre- 
chenden Punkt auf der benachbarten Rippe, betrug etwa 25o^u. 

Ira vorliegenden Fall trug das Band auf beiden Oberfl&chen Rippen, . 
Entsprechend kdnnen jedoch auch Binder verwendet werden, die nur 
auf einer Seit'e Rippen tragen. 

Die Schneide (5) 1st mit Seitenwtinden (lo) und (11) versehen, die 
fttr die Ausblldung einer verh&ltnisra&ftig glatten Kante sorgen. 
Die Anzahl der Zacken (13) auf der Schneide richtet sich nach der 
Hstufigkelt der Rippen (7). Die Zacken ttbertreffen an H6he die 
^Stttrke der Rippen erheblich. Beispielsweise kann die Hdhe der 
Zacken" etwa 25o^u betragen, wenn die Rippen eine St&rke von 6o^u 
besltzen, 

Zur Herstellung des Games wird das Band (2) Uber die gezackte 
Kante (12) der Scbneide (5) geftthrt und unter Spannung gehalten/ 
so daB die Zacken (13) in die Stege (8) zwischen die benachbarten 
Rippen (7) elndringen. Vfihrend das Band (2) vorgeschoben wird, 
zerteilen die Zacken (13} gleichm&Big das Band Ittngs der Stege (8), 
wodurch elnzelne Faden (9) entstehen. Gleichzeitig mit dem Spalten 
des Bandes l&ngs der Stege (8) wird den Eftden (0) eine Messer- 
schneidenkr&uselung dadurch verliehen, dafi sie Uber die kr&uselnde 
Kante (14) am Fufi der Zacken (13) gestreift werden. Die Spannung 
in dem Band (2) und der elngeschlossene Winkel des Bandes, .d.h. 
der Winkel den das Band Uber der Schneide bildet, bestimmen die 
Kraft, die das Band (2) gegen die kr£uselnde Kante (14) h&lt. 
Durch VergrOBerung der Spannung in dem Band und Verminderung des 
eingeschlossenen Winkels, wird der Krttuselungsgrad erhdht, Je 
schftrfer das Band Uber die Kante (14) geheugt wird, um so grttBer 
ist der KrSuselungsgrad. 

Bin Kr&uselungsgrad von 18 Kr&uselungen pro 2,54 cm wurde erhal- 
ten mit einem Band, das nach dem obenbcschriebenen Beispiel her- 
gestellt wurde, indem die Ifoizen (4) auf 14o°C erhitzt und das 
Band mit einer Gesckwindigkelt von etwa 3 in pro Minute Uber die 
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Kante (14) mit einera Winkel yon 12o°C geftthrt wurde. Dabei wurde 
eine Spanung von 1 bis 2 g pro Denier an dem Band aufrechterhal~ 
ten. Durch die Heizung des Bandes an den Walzen (4) wird die . 
Krauselung vergrttftert und fixiert. Eine Messerschneidenkr&uselung 
kann natdrlich den F&den auch yerliehen werden, ohne diese vor- 
zmvar-men, .und die Kr£uselung kann durch eine nachfolgende WiLr- 
mebehandlung fixiert werden. 
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Anspruche: 



(1) Verfahren zur Her S tellung eines Games aus einem thermo- 
plastischen Material, dadurch gekennzeichnet, daB ein mit 
parallelen Rippen versehenes Band Uber eine aus scharflcanti- 
gen Zacken bestehende Schnoide geflthrt wird, welche das Band 
in den zwischen den Rippen liegenden Furchen in einzelne 
PSden zerspaltet. 

(2) Verfahren nach Anspruch (1>, dadurch gekennzeichnet, daS das 
Garn bei der Herstellung nach an sich bekannten Verfahren 
gleichzeitig gekriluselt wird. 
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